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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und auf 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren oder 
rohrahniichen Formkoqjern aus Polymerbeton, 

Zur Herstellung von Rohren aus Polymerbeton fin- 
den in der Praxis Formvorrichtungen Verwendung, die 
einen Formkern und einen Formmantel umfassen, die 
gemeinsam einen Formraum umgrenzen. Der Form- 
raum der nnit ihrer Hauptachse vertikai ausgerichteten 
Formvorrichtung wird mittels einer Fullvorrichtung mit 
MineralguBmasse befullt und diese anschlieBend als 
Ganzes geruttelt. Einige Zeit nach AbschluB des Ruttei- 
vorganges beginnt die MineralguBmasse, die sich auf 
Umgebungstemperatur befindet, auszuharten, und nach 
weitgehendem AbschluB des Aushartevorgangs wird 
der Formkorper aus der Formvorrichtung ausgeschalt 
Da wahrend des Aushartens das Rohr schrumpft und 
bei dem langsamen Ablauf des Hartungsprozesses das 
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Fig. I eine Seitenansicht der Formvorrichtung nach 
der Erfindung, teiiweise im Schnitt, zur Veranschauli- 
chung der Teile in einer Grundstellung vor Beginn des 
Herstellungsvorganges, 

Fxg. 2 eine Seitenansicht, halbseitig im Schnitt, ahnlich 
Fig. 1 zur Veranschaulichung der Teile in einer An- 
fangsphase der Formkorperherstellung, 

Fig. 3 eine Seitenansicht ahnlich Fig. 1 zur Veran- 
schaulichung der Teile nach AbschluB der Herstellung 
eines Formkorpers, 

Fig. 4 einen abgebrochenen Langsteilschnitt durch ei- 
nen Langenbereich des Oberteils des Formmantels, 
Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V in Fig. 4, 
Fig. 6 einen abgebrochenen Langsteilschnitt ahnlich 
Fig. 4 durch das untere Ende des Formraums, und 

Fig. 7 eine schematische Draufsicht auf den Ver- 
schluBteil mit Formsegmenten als Muffeninnenformteil. 

Die in der Zeichnung veranschaulichte Vorrichtung 
ist zur Hersteilung von Muffenrohren M vorgesehen 



Rohr nicht vor dem Auftreten eines erheblichen 20 und umfaflt im einzelnen eine Formvorrichtung 1 mit 

Schrumpfens ausgeschait werden kann, muB auf den vertikaler Langsmittelachse 2, die einen Formkern 3 und 

Formkern ein hulsenformiger Ausgieichskorper aufge- einen Formmantel 4 sowie eine Fullvorrichtung 5 fur die 

setzt werden, der dann als Liner das fertige Rohr aus- Zufuhr von MineralguBmasse in einen zwischen Form- 

'^^^^^^^^ kern 3 und Formmantel 4 ausgebildeten Formraum 6 

Bei einem Verfahren gemaB einem aiteren Vorschlag 25 aufweist 

(P 43 39 1 18.4) wird der Formkorper entiang seiner Mit- Der Formmantel 4 umfaDt ein in vertikaler Richtung 

teiachse abschnittsweise durch Fullen von aufeinander- ortsfestes Teil 7. dessen Innenwand 8 den Formraum 6 

folgenden Langsabschnitten des Formraums der Form- auBenseitig begrenzt und bevorzugt zyiindrisch ausge- 

vorrichtung mit MineralguBmasse und Rutteln der Mi- fuhrt ist Das Teil 7 kann zu Wartungszwecken teilbar 

neralguBmasse im Befullungsbereich aufgebaut und 30 oder zerlegbar sein, bildet hn Betrieb der Vorrichtun*' 



phasenversetzt in gieicher Richtung abschnittsweise 
ausgehanet Die Formvorrichtung weist hierbei einen 
Formmantel aus ubereinander geordneten umsetzbaren 
Mantelsegmenten auf, deren Segmentteile jeweils aus 
einer ringformig geschlossenen Betriebsstellung in eine 
AuBerbetriebstellung auseinanderbewegbar und in die- 
ser umsetzbar sind. Der Formkern ist dabei in axial 
begrenzte Abschnitte umerteilt, die unterschiedliche 
Behandlungszonen bilden, wobei Formmantel und 
Formkern bei der Herstellung eines Formkorpers rela- 
tiv zueinander axial bewegbar sind 

Die Erfindung befaBt sich mit dem Problem, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Form- 
korpem aus Polymerbeton zu schaffen, die mit gerin- 
gem Be trie bs- und Bauaufwand eine schnelle Herstel- 
lung von Formkorpem aus Polymerbeton ermoglichea 

Das Verfahren nach der Erfindung lost das Problem 
mit den Merkmalen des Anspnichs 1 und die Vorrich- 
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 11. Weitere 



jedoch eine geschlossene Baueinheit. Die axiale Lange 
des Teils 7 entspricht einem Bruchteil eines herzustel- 
lenden Rohres und kann beispielsweise das MaB von 
120 cm haben. 

35 Das Teil 7 bildet bei dem dargestellten Ausfiihrungs- 
beispiel das Oberteil des Formmantels 4, der in einer 
senkrecht zur Langsmittelachse 2 veriaufenden Ebene 
in zwei Teile 7, 9 unterteilt ist, von denen das Unterteil 9 
den Formraum 6 im Bereich des Muffenteils eines her- 
40 zustellenden Muffenrohres M umgrenzt und in der 
axialen Lange im wesentlichen auf die axiale Lange des 
Muffenbereiches beschrankt sein kann. Das Unterteil 9 
ist in einer axial veriaufenden Ebene in zwei Halbteile 
10, 11 unterteilt, die mittels Antrieben 10a, 11a entiang 
45 von schematisch angedeuteten Fuhrungen 12, 13 gegen- 
laufig horizontal aus einer geschlossenen Betriebsstel- 
lung (Fig. 2 und 3) in eine geoffnete Entformungsstel- 
lung(Fig. 1) bewegbar sind. 
Zum unteren AbschluB des Formraumes 6 ist ein Ver- 



Ausgestaltungen des Verfahrens ergeben sich aus den 50 schluBteii 14 vorgesehen, das aus einer oberen Aus- 



Anspriichen 2 bis 10 und der Vorrichtung aus den An- 
spriichen 12 bis 29. 

Die Erfindung ermoglicht eine Herstellung von Roh- 
ren und rohrahniichen Formkorpem mit kontinuierli- 
cher Oder quasi kontinuierlicher Bildung des Formkor- 
pers in einem zumindest im Hauptteil ortsfesten Form- 
raum, der von der Gutsaule aus MineralguBmasse 
durchlaufen und dabei geformt, verdichtet und ausge- 
hartet wird. Der Bauaufwand fur die Formvorrichtung 
ist dabei uberaus gering, so daB sich gunstige Betriebs- 
ablaufe sowie einfache Umoistmoglichkeiten fur eine 
Herstellung von Formkorpem unterschiedlicher Ab- 
messungen ergeben. 
Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung er 



gangsstellung (Fig. 1 und 2) in eine untere Endsteilung 
um ein Wegstuck afasenkbar ist, das im wesentlichen der 
Sollange eines herzustellenden Formkorpers, hier des 
Muffenrohres M. entspricht. Im einzelnen umfaBt das 
55 VerschluBteil 14 eine ringformige Tragerplatte 15 und 
ein Muffeninnenformteil 16, das auf der Tragerplatte 15 
abgestutzt ist 

Das Unterteil 9 des Formmantels 4 stutzt sich auf der 
Tragerplatte 15 des VerschluBteils 14 ab und ist mit 
60 diesem aus dessen oberen Ausgangssteilung in dessen 
untere Endsteilung absenkbar, wie dies die Fig. 3 veran- 
schaulicht In der unteren Endsteilung des VerschluB- 
teils 14 sind die Halbteile 10, 11 des Unterteils 9 des 



Formmantels 4 in die Endformungsstellung uberfuhr- 
geben sich aus der nachfoigenden Beschreibung und der 55 bar, wie dies die Pfeile 17, 18 versinnbildlichen, und in 
Zeichnung, in der ein Ausfiihrungsbeispiel einer Form- dieser Eniformungsstellung zusamxnen mit dem Ver- 
vorrichtung nach der Erfindung schematisch veran- schluQteil 14 in eine Zwischensteilung (Fig, 1) in Hohe 
schaulicht ist In der Zeichnung zeigen: ihrer Betriebsstellung unmittelbar unterhalb des Ober- 
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teiis 7 anhebbar. wie das die Pfeile 19, 20 andeuten. Aus 
der Zwischensiellung sind dann die Haibteile 10, 11 hori- 
zoniaJ gegenlaufig einwarts in die Betriebssxellang 
(Fig. 2) bewegbar (Pfeile 21, 22). Zu diesem Zweck stutzt 
sich das VerschluBteil 14 auf einem Hubtisch 23 ab, der 5 
entlang von Vertikalfuhrungen 24 verschiebbar ist, die 
als Spindein ausgebildet und mittels der bei 25 schenaa- 
tisch angedeuieten Antriebe antreibbar sind 

Bevorzugt sind die den Formraum 6 begrenzenden 
Teile 3, 4, 14 der Formvorrichtung 1 als Ganzes um die to 
Langsmittelachse 2 alternierend schwenkbar gelagen. 
wobei der Schwenkwinkel beispielsweise etwa 300' be- 
tragen kann. Der Ausiauf 26 der Fuilvorrichtung 3 mun- 
det dabei ortsfesi im Bereick oberhalb des Formraums 6 
aus, der nach oben hin offen isi. Dies sichert eine gleich- 15 
maCige Befullung des Formraumes 6 mit MineralguB- 
masse. 

Statt dessen ist es aber auch denkbar, die Fuilvorrich- 
tung 5 Oder deren Ausiauf 26, wenn dieser beispielswei- 
se von einem Schlauch gebildet ist, auf einer Kreisbahn 20 
derart zu bewegen, daB die Miindung des Auslaufes 26 
oberhalb des Formraumes 6 die Langsmittelachse 2 mit 
einem Zentriwinkel von etwa 300** alternierend um- 
kreisL 

Zur Sicherung der Verschwenkbarkeit um die Langs- 25 
mittelachse 2 ist das Oberteil 7 des Fornunantels 4 uber 
eine Lagervorrichtung 26 auf einem ortsfesten ringfor- 
migen Tragertisch 27 und das VerschluBteil 14 des 
Formmantels mit seiner Lagerpiatte 15 iiber eine Lager- 
vorrichtung 28 auf dem Hubtisch 23 abgestiitzt, so daB 30 
die Teile 7 bzw. 9, 14 grundsatzlich unabhangig um die 
Langsmittelachse 2 schwenken konnen. Schematisch 
dargesteilte Antriebsvorrichtungen 3a, 7a, 9a stellen je- 
doch sicher, daB die Teile 3, 7, 9 und 14 eine synchro ne 
alternierende Verschwenkung erfahren. Zur Sicherung 35 
der Schwenkbewegung des Formkerns 3 ist dieser an 
einem Zentralfuhrungsgiied 29 abgestutzt, das im He- 
re ich seines oberen Endes von einer Lagervorrichtung 
30 getragen ist 

Dem Formkern 3 und dem Obeneil 7 des Fornunan- 40 
tels 4 sind Gnippen von beispielsweise je elf Vorratsrol- 
len 31, 32 fur Foiienbahnen zugeordnet, die den Form- 
raum 6 innen und auflen auskleidende Folienvorhange 
33, 34 biiden. Die dem Formkern 3 zugeordneten Vor- 
ratsrolien 31 sind an einem am Zentralfuhrungsgiied 29 45 
fur den Formkern 3 abgestutzten Tragergesteil 35 gela- 
gert, das dementsprechend an der alternierenden 
Schwenkbewegung von Zentralfuhrungsgiied 29 mit. 
Formkern 3 teilnimmt Die dem Oberteil 7 des Form- 
mantels 4 zugeordneten Vorratsrollen 32 sind an einem 50 
am Oberteil 7 abgestutzten Tragergesteil 36 gelagert 
und nehmen dementsprechend an der alternierenden 
Schwenkbewegung des Oberteils 7 des Formmantels 4 
teil. 

Die von den Vorratsrollen ablaufenden, bevorzugt 55 
aus Polyester bestehenden Foiienbahnen konnen bei- 
spielsweise eine Breite von 10 cm aufweisen und sich im 
Folienvorhang 33 bzw. 34 um beispielsweise etwa 
10 mm uberlappen. Sie konnen nach Eintritt der gegen- 
seitigen Oberlappung und vor dem Einlaufen in den 50 
Formraum 6 randseitig untereinander verbunden wer- 
den, z. B. durch randseiiige Verklebung oder Versiege- 
lung. Statt dessen isi es auch moglich, ansteUe von strei- 
fenformigen Foiienbahnen eine Schlauchfolie zu ver- 
wenden und aus einem Vorratsbehalter mit einem 65 
Schiauchfolienvorrat in Zickzack-Faltung zu entneh- 
men. 

Anstelle einer innen- und auBenseitigen Auskleidung 



des Formraumes 6 durch Foiie oder auch zusatzlich da- 
zu ist es moglich, ein Gleitmittel einzusetzen, das bei- 
spielsweise aus Abgabeoffnungen im oberen Randbe- 
reich der Innenwand des Oberteils 7 und aus Abgabeoff- 
nungen im Formkern 3 in einem Bereich nahe dem obe- 
ren Ende des Formraums 6 austreten und die Axialbe- 
grenzungsfiachen des Formraums 6 mit einem Film so 
uberziehen kann, daB die Mineralgutmasse oder die Fo- 
lic die Begrenzungsflachen ohne unmittelbaren Kontakt 
passiert Das Gleitmittel kann ein seiches sein, das bei 
voilstandiger Aushartung der MineralguBmasse dauer- 
hafter Bestandteil der Oberflache wird, oder eine reine 
Gleitfunktion erfullen, wenn es zusatziich zur Foiie ein- 
gesetzt wird. 

Zur Fbcierung der Folienvorhange 33 und 34 wahrend 
und zwischen Betriebsvorgangen sind im Bereich des 
unteren Randes der Innenwand 8 des Oberteils 7, des 
oberen Randes der Innenwand des Unteneils 9, des un- 
teren Randes der AuBenwand des Formkerns 3 und der 
dem Formkern 3 zugewandten Ruckwand des Muffen- 
innenformteiis 16 des VerschluBieils 14 jeweils ringfor- 
mige Saughaftbereiche 37, 38, 39 bzw. 40 vorgesehen. 
Die Saughaftbereiche (37, 38, 39, 40) werden von an eine 
Vakuumquelle anschlieBbaren und entluftbaren Kam- 
mem 41 gebildet, die iiber Saugoffnungen 42 mit dem 
Formraum 6 in Verbindung stehea 

Zum Durchtrennen der Folienvorhange 33, 34 in einer 
Ebene, die in einem vor gegebenen Abstand unterhalb 
der Unterseite des Oberteils 7 des Formmantels 4 und 
oberhalb des oberen Endes des fertigen Formkorpers M 
quer zur Langsmittelachse 2 verlauft, ist eine bei 43 
schematisch angedeutete Vorrichtung 43 vorgesehen, 
die als Trenngiied beispielsweise einen beheizbaren 
Trenndraht aufweisen kann. 

Der Muffeninnenformteii 16 des VerschluBteils 14 
kann an seinen dem Formraum 6 zugewandten Flachen 
eine unter Schrumpfdruck nachgiebige Beschichtung 44 
tragen, um dem Muffenteil des Muffenrohrs M ein 
Schnimpfen wahrend der Anwesenheit des Teils 16 zu 
ermogiichen. Zusatziich oder statt dessen kann das ring- 
formige Muffeninnenformteii 16 auch von einer Anzahl 
von Formsegmenten 45 gebildet sein, die aus ihrer Be- 
Lriebsstellung radial einwarts auf der Tragerplatte 15 
abgestiitzt sind und beispielsweise gegen die Wirkung 
einer Feder eine radial einwartsgerichtete Verlagerung 
ausfuhren konnen, wenn sie durch Schrumpfdruck der 
aushartenden Mineralgutmasse beaufschlagt werden. In 
der Tragerplatte 15 sind bevorzugt Antriebe 16a vorge- 
sehen, durch die die Formsegmente 45 des Muffenin- 
nenformteils 16 zwischen ihrer Betriebssteliung und ei- 
ner einwarts veriagerten Entformungsstellung bewegt 
werden konnen, in der sie sich auBer Eingriff mit dem 
Muffenteil des Muffenrohres M befinden, auch wenn 
dieses schrumpft. Um in der Betriebssteliung eine im 
wesentlichen geschiossene Begrenzungsflache darzu- 
bieten und dennoch die Verlagerung aus der Betriebs- 
steliung in die Entformungsstellung zu ermogiichen, 
konnen zwischen den Formsegmenten 45, von denen 
bevorzugt vier vorgesehen sind, verhaltnismaBig breite 
Trennfugen vorgesehen seien, in denen ein elastisch 
komprimierbares Dichtungsgiied 45' vorgesehen ist. 

Der Formmantel 4 ist in ganzer Hohe des Formraums 
6 beheizbar und weist hierzu in der Wandung seines 
Ober- und seines Unteneils 7, 9 Heizmittel auf, die bei- 
spielsweise auf elektrischem Wege die Beheizung aus- 
fuhren. Die Beheizung kann auch durch ein flussiges 
oder gasformiges Heizmedium erfolgen, das durch 
Heizkanale 46 im Ober- und Unierteil 7, 9 des Form- 
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mantels 4 hindurchfiihrbar ist. Entsprechende Heizmit- 
tel sind auch im Formkern 3 vorgesehen, und zwar im 
Bereich einer Heizzone, die sich wie beim Formmantel 4 
praktisch uber die Hohe des gesamten Formraums 6 
erstrecken kann. Start dessen ist es aber auch moglich, 5 
im Formkern 3 eine Heizzone vorzusehen, die in der 
Betriebssteliung des Formkems erst im Abstand unter- 
halb des oberen Endes des Formraums 6 beginnt und 
sich bis zum unteren Ende des Formraums 6 erstreckt. 

Der Formmantel 4 und/oder der Formkern 3 konnen 10 
eine Heizzone 48 aufweisen, die Mikroweilen-Genera- - 
toren 47 ais Warmeerzeuger umfaBt Die Mikrowellen- 
Heizzone 48 ist bevorzugt dem Formmantel 4 im Be- 
reich seines Oberteils 7 zugeordnet und zusatziich zur 
Beheizung mit Heizmitteln vorerwahnter Art vorgese- js 
hen, wenngleich grundsatzlich auch eine ausschlieBlich 
uber elektromagnetische Mikrowelien erfoigende Be- 
heizung denkbar ist 

Der Formkern weist eine Rutteizone auf. die zu Be- 
ginn eines Hersteliungsvorganges zunachst die Mineral- 00 
guSmasse in dem an das untere Ende des Formraums 6 
angrenzenden unteren Teii des Formraums verdichten 
und dann mit ansteigendem Fullstand der MineralguB- 
masse im Formraum 6 diese auch in nach oben angren- 
zenden Bereichen des Formraums und schlieBIich m je- 25 
nem Bereich des Formraums 6 verdichten soil, der an 
das obere Ende des Formraums 6 angrenzt. Dies kann in 
der Weise verwirklicht sein, daB im Formkern 3 eine 
axiai begrenzte Rutteizone ausgebildet ist, die sich bei 
Beginn des Hersteliungsvorganges in Hohe des unteren 30 
Bereichs des Formraums 6 befindet und dann durch 
Hochziehen des Formkems 3 in eine an das obere Ende 
des Formraums 6 angrenzende obere Endstellung be- 
wegt wird, in der sie dann wahrend des weiteren Her- 
steliungsvorganges ortsfest verbleibL 35 

Die Rutteizone kann sich jedoch statt dessen auch 
uber die gesamte Hohe des Formraums 6 erstrecken 
und dabei von axial begrenzten, ubereinander angeord- 
neten Teilruttelzonen 50, 51, 52 gebildet sein, die unab- 
hangig voneinander ein- und abschaltbare Schwin- 40 
gungserzeuger 55 aufweisen. Die Teilruttelzonen 50, 5t, 
52 konnen dabei je ein gesondertes Formkernrohrstuck 
umfassen, das unter Belassung einer von einer eiasti- 
schen Dichtung uberbriickten Fuge 54 unabhangig an 
einem Innentrager des Formkerns 3.abgestut2t ist und 45 
jeweils eigene Schwingungserzeuger 55 tragt. Der dar- 
gestellte Formkern 3 weist drei Teilruttelzonen 50, 5t, 
52 auf, die durch Fugen 54 voneinander und den ober- 
und unterseitig anschlieBenden TeOen des Formkems 3 
getrennt sind. Dementsprechend kann durch Einschai- 50 
ten der Schwingungserzeuger erst die Teilruttelzone 50, 
dann die Teilruttelzone 51 und schlieBIich die Teilzone 
52 aktiviert und so der aktive Bereich der Ruttelzonen 
in Stufen von unten nach oben auf die voile Hohe des 
Formraums 6 ausgedehnt werden. Im Falle des Abschal- 55 
tens der Schwingungserzeuger in der Teilruttelzone 50 
nach Einschalten der Schwingungserzeuger in der Teil- 
ruttelzone 51 und durch Abschaiten der Schwingungser- 
zeuger in der Teilriittelzone 51 nach Einschalten der 
Schwingungserzeuger in der Teilruttelzone 52 kann der so 
aktive Bereich der Rutteizone auch von unten nach 
oben axiai veriagert werden. 

Zur Herstellung eines Foiienkorpers in Gestalt eines 
Muffenrohres M werden ausgehend von der Stellung 
der Teile in Fig. 1 zunachst die Haibteiie 10, II des 55 
Unteneils 9 des Formmantels 4 durch eine Bewegung in 
Richtung der Pfeile 21, 22 in ihre Betriebssteliung uber- 
fuhrt, in der der Saughaftbereich 38 mit dem unteren 



Ende des Folienvorhangs 34 in Gegenuberiage geiangt 
und durch Anlegen an Unierdruck diesen fixiert. Da- 
nach wird der Formkern 3 in eine Stellung abgesenkt, in 
der sein Saughaftbereich 39 dem Saughaftbereich 40 des 
VerschiuBteils 14 fluchtend gegenQberiiegt In dieser 
Stellung der Teile wird der Saughaftbereich 39 deakti- 
viert und der Saughaftbereich 40 aktiviert, so daB der 
Folienvorhang 33 aus der Fixierung am unteren Ende 
des Formkerns 3 gelost und in eine Fixierung am Ver- 
schluBteil 14 uberfuhrt wird 

Nach dieser Vorbereitung der Formvorrichtung fur 
den Herstellungsbetrieb befinden sich deren Teile in der 
Stellung gemaB Fig. 2, in der nunmehr die Formvorrich- 
tung I in eine alternierende Schwenkbewegung um die 
Langsmittelachse 2 versetzt wird. Mit oder nach Einset- 
zen dieser ahemierenden Schwenkbewegung wird die 
FQlIvorrichtung 5 in Betrieb gesetzt und MineralguB- 
masse uber den AuslaB 26 in den Formraum 6 eingefullt. 
Zu diesera Zeitpunkt sind die Heizzonen des Formman- 
tels 4 und des Formkems 3 in Betrieb mit der Folge, daB 
die Begrenzungswande des Formraums 6 ihre vorgege- 
bene Betriebstemperatur. beispielsweise in der GroSen- 
ordnung von 70—100°, haben. . 

Mit Beginn des Befullens des Formraums 6 werden 
die unterste Teilriittelzone 50 des Formkerns 3 in Be- 
tneb genommen, und die Teilruttelzonen 5 1 und 52 wer- 
den eingeschaitet, sobald der Fullstand jeweils deren 
unteres Ende erreicht. Mit Einschalten der Teilruttelzo- 
ne 51 kann die Riittlung in der Teilruttelzone 50 abge- 
schaltet und mit Einschalten der Teilruttelzone 52 auch 
die Ruttiung in der Teilruttelzone 51 abgeschaitet wer- 
den, so dafi nunmehr nur noch eine Ruttiung im Bereich 
der Teilriittelzone 52 erfolgt 

Bei Erreichen des oberen SoUfullstandes im Form- 
raum 6 wird die weitere Zufuhr an MineralguBmasse 
zunachst unterbrochen, bis infolge der Erwarmung der 
MineralguBmasse in dieser der Aushartevorgang im Be- 
reich des Unterteils 9 bzw. im unteren Bereich des Ober- 
teils 7 einsetzt und zu einer ersten Verfestigung der 
MineralguBmasse fiihrt, die es erlaubt. nunmehr mit 
dem Absenken des VerschiuBteils 14 samt Unterteil 9 
entlang den Fuhrungen 24 zu beginnen. Mit Einsetzen 
des Absenkvorganges gerat die Gutsaule im Formraum 
6 ais Ganzes in eine durch Schwerkraft hervorgerufene, 
gegebenenfalls durch die Zugwirkung auf die Folienvor- 
hange 33. 34 unterstiitzte Abwartsbewegung, mit deren 
Beginn die Zufuhr an MineralguBmasse durch die FQlI- 
vorrichtung 5 wieder aufgenommen wird, die so dosiert 
wird, daB der Fullstand im Formraum 6 im wesendichen 
konstant auf Sollhohe gehalten wird Mit Beginn des 
Absenkens der Gutsaule im Formraum 6 wird die Heiz- 
zone 48 zusatzlich aktiviert, um den Warmeubergang 
auf die in Bewegung befmdliche Gutsaule zu verstarken 
und sicherzustellen, dafi in der sich fortschreitend im 
Formraum 6 zwischen Oberteil 7 und Formkern 3 ab- 
warts bewegenden MineralguBmasse ein Aushartevor- 
gang eingeleitet wird. der in der jeweils aus dem Ober- 
teil 7 austretenden MineralguBmasse bereits jene Fe- 
stigkeit erzeugt. die bei weiterer Abwartsbewegung die 
notwendige Formhaldgkeit des Formkorpers sichert 

Im aligemeinen ist es moglich, das Rtitteln und Erwar- 
men bei kontinuierlicher BefuUung des Formraumes 
und kontinuieriichem Absenken der Gutsaule so zu 
steuern, daB die Bildung des Formkorpers stedg fort- 
schreitet. Es ist aber auch denkbar, die Bildung des 
Formkorpers in Stufen vorzunehmen. So kann zu Be- 
ginn des Hersteliungsvorganges der Formraum 6 sehr 
schneil bis auf Sollhohe befullt und an das Befiillen und 
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Ruttein eine Phase angeschlossen werden, in der die 
Mineralgutmasse ledigiich erR'armt wird. Daran kann 
sich dann ein relativ schneller Absenkvorgang der Gut- 
saule unter entsprechendem Aufrechterhalten des Soll- 
standes im Formraum 6 anschlieSen, bis annahemd der 5 
gesamte vorverfestigte Teii der Gutsauie aus dem 
Formraum im Oberteil 7 herausbewegt ist Zu diesem 
Zeitpunkt wird die weitere Absenkbewegung der Teile 
9, 14 unterbrochen, bis die zu diesem Zeitpunkt im 
Formraum im Oberteil 7 befindliche Gutsauie die fiir 10 
eine Austragung aus dem Formraum erforderiiche Vor- 
verfesiigung infolge des eingeieiteten Aushanevor- 
gangs erhalten hat. AnschiieBend wird erneut in einer 
schnellen Absenkbewegung dieser Teil der Gutsauie im 
wesentlichen aus dem Formraum 6 ausgetragen und in- 15 
diesem im Stillsiand eine nachgefullte Gutmasse zum 
nachsten Austrag vorbereitet, bis die Herstellung des 
Formkorpers abgeschiossen ist. 

Die Frage einer kontinuierlichen Bewegung der Gut- 
sauie durch den Formraum 6 oder einer intermittieren- 20 
den Bewegung der Mineralgutmasse hangt im wesentli- 
chen von der Rezeptur der MineraiguBmasse und der 
aus dieser resultierenden Ausldsetemperatur fur den 
Aushartevorgang, der Topfzeit und der Aushartege- 
schwindigkeit ab, wobei eine MineraiguBmasse bevor- 25 
zugt Anwendung fmdet, die durch Zusatz eines Harte- 
mittels eine uber die Umgebungstemperatur angeho be- 
ne, vorzugsweise im Bereich von etwa 50—90°. vorteil- 
haft zwischen 60— 70^ angehobene Auslosetemperatur 
darbietet und einen Aushartungsbeschleuniger, bei- 30 
spielsweise einen Kobait-Beschleuniger, enthalt,derden 
Aushartevorgang verkiirzt 

Hat im Zuge des auf vorbeschriebene Weise erfolgen- 
den Hersteilungsvorganges die Gutsauie eine der Sol- 
lange fur das herzustellende Rohr entsprechende Lange 35 
erreicht, wird die weitere Zufuhr von Mineralgutmasse 
durch Abschalten der FuUvorrichtung 5 beendet und der 
Behandlungsvorgang fortgesetzt. bis die Teile im we- 
sentlichen die in Fig. 3 veranschaulichte Stellung er- 
reicht haben, in der sich das VerschiuCteil 14 und das 40 
Unterteil 7 in ihrer unteren Endstellung faefinden. Das 
obere Ende des hergestellten Muffenrohrs M befindet 
sich dabei in einem vorgegebenen Abstand unterhaib 
des Oberteils 1. 

Zur Entformung des Muffenrohrs M wird nun zu- 45 
nachst der Formkern 3 ein Stuck nach oben bewegt, bis 
er sich mit seinem unteren Ende dicht oberhalb der 
durch die Vorrichtung 43 definierten Trennebene befin- 
det, in der die Vorrichtung 43 nachfolgend die Foiien- 
vorhinge 33, 34 durchtrennt Durch Aktivieren des 50 
Saughaftbereiches 39 des Formkerns 3 und des Saug- 
haftbereiches 37 des Oberteils 7 wurden zuvor die Fo- 
lienvorhange 33, 34 fbcien. Sodann werden die Halbteiie 
10, 11 entsprechend den Pfeilen 17, 18 entlang der Fuh- 
rungen 12, 13 horizontal in die Entformungsstellung aus- 55 
einandergefahren. Zugleich damit werden auch die des 
Muffeninnenformteils 16 Formsegmente mittels der An- 
iriebe 45 in ihre Entformungsstellung einwarts verscho- 
ben, so daB das auBen- und innenseiiig noch von Folic 
umgebene Muffenrohr M mittels eines Hebezeugs ent- eo 
fernt und weiteren Behandlungen zugefuhn werden 
kann. AnschiieBend wird der Hubtisch 23 entlang der 
Fiihrungen 24 in Richtung der Pfeile 19, 20 aufwarts 
verschoben, bis die Stellung gemaB Fig. I erreicht ist, 
von der ausgehend nunmehr ein neuerlicher Herstel- 55 
lungsvorgang beginnen kann, 

Bei einer Hersteliung von Rohren tnit iiber die ge- 
samte Lange gleichbleibendem Querschnitt kann auf 



das Unterteil 9 verzichtet werden, und das VerschluBteil 
14 kann im wesentlichen allein aus der Tragerplatte 15 
bestehen. Die ProzeBsteuerung kann programmgesteu- 
ert anhand von MeBdaten wie der AuBentemperatur 
der Gutsauie in Hohe des unteren Endes des Oberteils 7, 
dem Gewicht oder dem Volumen der zugefiihrten Mi- 
neralgutmasse, des Fiillstandes tm Formraum 6, der Po- 
sition des VerschluBteils auf seinem Wege in die untere 
Endsteile, eta automatisch ablaufen. Je nach Lange und 
Kaliber herzustellender Rohre und Zusammensetzung 
der MineraiguBmasse lassen sich Taktzeiten in der Gro- 
Benordnung von 2— 4 Min. erreichen. 

Patentanspriiche 

I. Verfahren zur Herstellung von Rohren oder 
rohrahnlichen Formkorpern aus Polymerbeton, bei 
dem MineraiguBmasse in den iinterseitig abge- 
schlossenen Formraum einer mit ihrer Langsmittel- 
achse vertikal ausgericfateien Formvorrichtung, die 
einen Formkern und einen diesen im Abstand um- 
gebenden Formmantei umfaBt, eingebracht, geriit- 
telt und anschlieBend einem Hartevorgang unter- 
zogen wird, dadxirch gekennzeichnet, daB 

- die MineraiguBmasse dem Formraum wah- 
rend des gesamten Herstellungsvorgangs fur 
einen Formkorper kontinuieriich oder inter- 
mittierend zugefiihrt wird, 

- bei oder nach Befiiilung eines unteren Teils 
des Formraumes mit der Ruttlung der Mine- 
raiguBmasse in einer an das untere Ende des 
Formraumes angrenzenden Ruttelzone be- 
gonnen wird, 

- die Ruttelzone mit dem Ansteigen des Full- 
stands der Mineralgutmasse entlang der 
Langsmitteiachse der Formvorrichtung zum 
oberen Ende des Formraumes veriagert oder 
ausgedehnt wird, 

- mit dem Beginn des Ruttelvorgangs oder 
mit dem Beginn der Verlagerung der Ruttelzo- 
ne mit der Erwarmung der MineraiguBmasse 
in einer der Ruttelzone in der Aufwartsbewe- 
gungsrichtung nachfolgenden oder mit dieser 
ubereinstimmenden Heizzone begonnen wird, 
und 

- nach Einleitung des Hartevorgangs in der 
MineraiguBmasse am unteren Ende des Form- 
raumes die Gutsauie im Ringraum als Ganzes 
durch die Ruttel- und die Heizzone hindurch 
abwarts veriagert wird, 

- wobei die Gutsauie durch Nachfuilen von 
MineraiguBmasse in den Formraum^ erganzt 
und ihr jeweils in Aushartung befindlicher Be- 
reich aus dem Formraum ausgetragen wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zufuhr an MineraiguBmasse nach 
Erreichen einer oberen Soilhohe im Formraum bis 
zum Ende der Herstellung eines Formkorpers im 
wesentlichen konstant gehalten wird 
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ruttel- und die Heizzone 
axial ubereinander angeordneten Abschnitten des 
Formkerns zugeordnet sind und bei oder nach an- 
fanglicher Befullung des Formraums mit Minerai- 
guBmasse durch Aufwartsbewegen des Formkerns 
relativ zum Formmantei aus einer unteren Aus- 
gangssiellung, in der das untere Ende der Ruttelzo- 
ne dem unteren Ende des Formraumes benachbart 
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ist, in eine obere, die Hauptbetriebsstellung bilden- 
de Endsiellung (iberfuhrt werden, in der das obere 
Ende der Riittelzone dem oberen Ende des Form- 
raumes benachbari ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB sich die Ruttel- und/oder Heiz- 
zone im wesentiichen uber die Hohe des Formrau- 
mes erstrecken und in Qbereinandergelegenen Teil- 
bereichen wahiweise aktiviert und deaktiviert wer- 
den. 10 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Gutsaule mit 
ihrem unteren Ende auf einem unteren VerschiuB- 
teil fur den Formraum abstutzt und mitsamt dem 
VerschluBteil nach Einieiten des Hanevorgangs in 15 
dem dem VerschluBteil benachbarten Teil der Mi- 
neralguBmasse parallel zur Langsmitteiachse des 
Formraums kontinuierlich oder in mehreren Stufen 
uber eine Weggesamtlange abgesenkt wird, die im 
wesentiichen der Soliange des herzustellenden 20 
Formkorpers entspricht 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der Zufuh- 
rung von MineralguBmasse zum Formraum dieser 
alternierend um die Langsmitteiachse der Form- 25 
vorrichtung verschwenkt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die MineralguBmasse 
in der Heizzone ausschiieBlich oder zusatzlich 
durch Beaufschlagung mit elektromagnetischen 30 
Mikrowellen erwarmt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die MineralguBmasse 
im Formraum innen- und auBenseitig durch ein 
Trennmittel von Formkern und Formmantel ge- 35 
trennt gehalten wird 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Trennmittel einander iiberiappen- 
de, sich zu einem Schlauchvorhang erganzende Fo- 
lienbahnen verwendet werden. 40 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine MineralguBmas- 
se verwendet wird, die durch Zusatz eines Harte- 
mittels eine Ausiosetemperatur fur den Hartevor- 
gang darbietet, die im Bereich von etwa 50 bis 90^ 45 
insbesondere von 60 bis 70'', geiegen ist, und der ein 
Aushanebeschleuniger zugesetzt ist. 

11. Vorrichtung zum Herstellen von Rohren oder 
rohrahniichen Formkorpem (15) aus Polymerbe* 
ton, mit einer Formvorrichtung (1) mit vertikaler 50 
Langsmitteiachse (2), die einen Formkern (3) und 
einen Formmantel (4) mit einem Formraum (6) zwi- 
schen diesen sowie eine FuUvorrichtung (5) fur die 
Zufuhr von MineralguBmasse in den Formraum (6) 
umfaBt, dadurch gekennzeichnet, daB 55 

— der Formmantel (4) ein ortsfestes Teil (7) 
mit einer axialen Lange aufweist, die einem 
Bruchteil der Lange eines herzustellenden 
Formkorpers (15) entspricht, 

— der Formkern (3) in axial begrenzten Lan- eo 
genabschnitten unterschiedliche Behandlungs- 
zonen darbietet und zur axiaJen Verlagerung 
von Behandlungszonen relativ zum Formman- 
tel (4) axial aus einer unteren Ausgangsstel- 
iung in eine obere Endsiellung bewegbar ist 65 
Oder axial von unten nach oben verlager- oder 
erweiterbare behandlungsaktive Bereiche als 
Behandlungszonen aufweist, und 
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— zum unteren AbschluB des Formraumes (6) 
ein VerschluBteil (14) vorgesehen ist, daB aus 
einer oberen Ausgangsstellung parallel zur 
Langsmitteiachse (2) in eine untere Endsiel- 
lung um ein Wegstiick absenkbar ist, das im 
wesentiichen der SoUange eines herzustellen- 
den Formkorpers (15) entspricht 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die den Formraum (6) begren- 
zenden Telle (3, 4, 14) der Formvorrichtung (1) als 
Ganzes um die Langsmitteiachse (2) alternierend 
schwenkbar gelagert und der Auslauf (26) der FuU- 
vorrichtung (5) ortsfest im Bereich oberhalb des 
Formraums (6) mundet. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Formmantel (4) in einer 
senkrecht zur Langsmitteiachse (2) verlaufenden 
Ebene in zwei Telle (7, 9) unterteilt ist, von denen 
das Unterteil (9) in einer axial verlaufenden Ebene 
in zwei Halbteile (10, 11) unterteilt ist, die entlang 
von Fuhrungen gegenlaufig horizontal aus einer 
geschlossenen Betriebssteliung in eine geoffnete 
Entformungsstellung bewegbar sind 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Unterteil (9) des Formman- 
tels (4) auf dem VerschluBteil (14) abgestutzt und 
mit diesem aus dessen oberer Ausgangsstellung in 
dessen untere Endsiellung absenkbar ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Halbteile (10, 11) des Un- 
terteils (9) ist der unteren Endstellung des Ver- 
schluBteils (14) in ihre Entformungsstellung uber- 
fiihrbar und in dieser zusammen mit dem Ver- 
schluBteil (14) aufwarts in eine Zwischenstellung in 
Hohe ihrer Betriebssteliung anhebbar und nachfoi- 
gend horizontal gegenlaufig in die Betriebssteliung 
bewegbar sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB das VerschluBteil 
(14) ein Muffeninnenformteil (16) umfaBt 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Unterteil (9) des Formman- 
tels (4) ein MuffenauBenformteil bildet 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das VerschluBteil (14) 
des Formmantels (4) auf einem entlang von Verti- 
kalfuhrungen verschieblichen Hubtisch (23) von ei- 
ner Lagervorrichtung (28) um die Langsmitteiachse 
(2) schwenkbar abgestutzt ist 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB das Oberteil (7) 
des Formmantels (4) von einer Lagervorrichtung 
(26) um die Langsmitteiachse (2) schwenkbar auf 
einem Tr^ger (27) abgestutzt ist 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 1 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern (3) 
entlang eines Zentralfuhrungsgliedes (29) venikal 
verschiebbar und das Zentralfiihrungsglied (29) im 
Bereich seines oberen Endes von einer Lagervor- 
richtung (30) um die Langsmitteiachse (2) schwenk- 
bar abgestutzt ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern (3), 
der Formmantel (4) und das VerschluBteil (14) 
durch Antriebsvorrichtungen synchron alternie- 
rend verschwenkbar sind 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schwenkwinkei etwa 300" 
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beiragt 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 ! bis 
22, dadurch gekennzeichnet, da3 dem Fo.rmkern (3) 
und dem Oberteil (7) des Fonnmantels (4) Gruppen 
von Vorratsrollen (31, 32) fiir Foiienbahnen zuge- $ 
ordnet sind, die den Formraum (6) innen und auSen 
auskleidende Folienvorhange bilden. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die dem Formkern (3) zugeord- 
neten Vorratsrollen (31) an einem am Zentralfiih- \q 
rungsglied (29) fur den Formkern (3) abgestutzten 
Tragergesteil (35) gelagert sind 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB die dem Oberteil (7) des Form- 
mantels (4) zugeordneten Vorratsrollen (32) an ei- 15 
nem am Oberteil (7) abgestutzten Tragergesteil 
(36) gelagert sind. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des 
unteren Randes der Innenwand (8) des Oberteils 20 
(7), des oberen Randes der Innenwand des Unter- 
teils (9) des Formmantels (4), des unteren Randes 
der AuBenwand des Fornikems (3) und der dem 
Formkern (3) zugewandten Riickwand des Muffen- 
innenformteils (16) des VerschluBteils (14) ringfor- 25 
mige Saughaftbereiche (37, 38, 39, 40) zur Folienfi- 
xierung vorgesehen sind. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 23 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung 
(43) zum Durchtrennen der Folienvorhange (33, 34) 30 
in einer Ebene quer zur Langs mitteiachse (2) und in 
einem vorgegebenen Abstand unterhalb der Umer- 
seite des Oberteils (7) des Formraums (4) und ober- 
haJb des oberen Endes des fertigen Formkorpers 

(M). ^ . 35 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 

27, dadurch gekennzeichnet, daB der Muffeninnen- 
formteil (16) des VerschluBteils (14) aus einer An- 
zahi von konzentrisch zur Langsmittelachse (2) an- 
geordneten, begrenzt radial verschiebbar abge- 40 
stiitzten sowie mittels eines Antriebs (16a) radial 
zwischen einer Betriebs- und einer Entformungs- 
steilung verschiebbaren Formsegmenten besteht. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 i bis 

28, dadurch gekennzeichnet, daB der Formmantel 45 
(4) und/oder der Formkern (3) eine Heizzone auf- 
weisen, die von Mikrowellen-Generatoren (47) ge- 
bildet ist oder solche als Zusatzwarmeerzeuger um- 
faBt. 
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